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Beschreibung 

Die Erfindung betifft einen Schlauch zur 
Hersteflung von Anschlu&enden aufweisenden 
Schlauchstucken nach dem Oberbegriff das 5 
Anspruchs 1 Oder 2. 

Die Erflndung betrifft weiterhin etn aus diesem 
Schlauch hergestelltes Schlauchstuck, 
insbesondere einen Brauseschtauch. 

Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren 10 
zur Her^tellung des Schlauchs. 

Es sind Schlauche biw. Schlauchstucke fur 
Anwendungsfalle Insbesondere als 
Brauseschtduche bekannt^ bei denen es auf 
geringes Gewicht und leichte Biegsamkeit fur 15 
eine bequeme Handhabung ankonrimt (DE>C>2 
2S1 126, DE-A-30 18 417, 30 25 707 und 27 22 928), 
Derartige Schlauche sind aber insbesondere fur 
unsachgema&e Handhabung nicht unbedingt 
robust genug, da der Innenschtauch und der 20 
Au&enschlauch mdglichst dunn gehalten warden, 
in der Regel mit Wandstarken von 0.3 - 0.5 mmv 
um das Gewicht gering und die Flexibilitat gro& 
zu halten. HInsichtlich der Robustheit dieser und 
anderer Schlauche ist ferner zu berucksichtigeni 25 
dali dar Raum 2wischen Innensehtaueh und 
Au&enschlauch nicht vollstandig xriii 
Verstarkungswendein oder einem anderen 
Element, wie einer Gewebelage, ausgefullt ist, 
sondern da6 zwischen diesen wenigstens ein- 30 
wendetformiger-Hohlraum gebildet ist. Dieser 
tragt wesentiich zu der hohen Flexibilitat dieser 
Schlauche bei, da der Innenschlauch und/oder 
Au&enschlauch im Berelch des Hohlraums Fatten 
bilden kann. Als besonders kritisch hat sich bei 35 
deranlgen SchlauchstQcken die Montage der 
AnschluBteile an den Schlauchenden, bzw. 
Anschlu&enden erwiesen. Wird eine 
Anschlufiarmatur an das Anschlufiende nnontiert« 
in dem letzteres zwischen einen Nippel und eine 40 
Hulse gequetscht wird, so neigen die 
Stutzwendel dazu. sich durch das relative weiche 
Material des Innenoder Au&enschtauchs 
durchzudrucken. AuSerdem konnen derartige 
Anschlusse« bei denen das Schlauchende 45 
zwischen dem Nippel und der Hulse 
beziehungsweise einem Schlauchbinder 
eingequetscht wird, versagen, da die Innenflache 
des Innenschlauchs nicht genugend stark gegen 
den Nippel gepre&t warden kann. Deswegen 50 
konnen im spiteren Betrieb des Schlauches 
Flutde an der Innenwand entlang nach au&en 
gedruckt werden, indem der Innenschlauch im 
Bereich des Hohlraums abgehoben wird. Das 
Fluid kann dann waiter in den Hohlraum 55 
eindringen und darin zerstorend auf den 
Schlauch einwirken. Au&erdem kann bei einer 
Ausbildung des Au&enschlauchs aus 
durchslchttgem Material das asthetische 
Erscheinungsbild beeintrachtigt warden. Um die 60 
letztgenannte unerwunschte Ersch inung zu 
vermeiden, hat man b reits mit Klebstoff n oder 
Dichtungsmassen versucht, die offenen 
Hohlraume abzudichten, was sich jedoch als 
we nig rationell erwiesen hat. Statt dessen ist es 65 



daher auch bekannt geworden (DE-C-26 54 377), 
b i Ausbildung des Schlauches mit in seiner 
Wandung verdeckt angeordnetem 
wendelformigen Hohlraum das Anschlufiteil mit 
einem in den wendelformigen Hohlraum 
eingespritzten wendelformigen Auslaufend 
auszubilden. welches einstuckig in das axial 
vorliegende Anschlu&proftl als eigentlichem 
AnschluSteil ubergeht. Auch diese Mafinahme 
sem aber eine genugende Widerstandsfdhigkeit 
des AuSenschtauchs und des Innenschlauchs 
voraus, damit diese Telle durch den Spritzdruck 
und die Temperatur des Spritzgut&materials beim 
Einspritzen des Austaufendes nicht nachgeben 
Oder zerstort werden. 

Ein weiterer grunds3tziicher Nachteil der 
eingangs genannten Schlauche, 
beziehungsweise Schlauchstucke besteht in ihrer 
Neigung, unmittelbar hinter den AnschluSteilen 
zu knicken oder unter Faltenbildung besonders 
stark zu biegen, so dd& der Schlauch und 
insbesondere dessen Au&enschlauch durch 
MateriaiermCdung zerstoa werden kann. 
Abgesehen davon wird auch der Fluiddurchla& 
durch Knicken behlndert. - Um dem abzuheifea 
gehort es zum Stand der Technik, uber ein 
Schlauchende einen Schrumpfschlauch 
aufzuschrumpfen, der geeignet ist, die hoheren 
Beanspruchungen in diesem Bereich 
aufzunehmen und Krafte in die weiteren 
Schlauchbereiche abzuleiten. Das 
Auf schrumpfen des Schrumpfschlauches 
verteuert iedoch die Herstellung und ergibt ein 
asthetisch nicht sehr befriedigendes Aussehen 
des Schlauches. • Bekannt ist es auch, um ein 
unerwunschtes Knicken im Bereich des 
Anschlu&endes zu vermeiden, ein Anschlufiteil 
mit einer Innenhulse aus gummielastischem 
Kunststoff vorzusehen, die mit dem 
Innenschlauch verbunden ist und sich uber das 
au&ere AnsohluSteil hinaus in den innenschlauch 
erstreckt Diese Innenhulse vergro&ert den 
Biegeradius des Schlauches im Anschlu&bereich, 
so da& hier die Knickf estigkeit verbessert wird. 
Nachteitig ist der hdhere Herstellaufwand und 
ferner die zwangsweise Verringerung des 
Innendurchmessers des Innenschlauches mit 
entsprechender Erhdhung des 
Stromungswiderstandes. Einen wirksamen 
Schutz gegen mechanische Verletzungen des 
Au&enschlauchs kann die Innenhulse nicht 
bieten. Der AuSenschf auch Ist daher nach wie vor 
auQen angreifenden Reibungen und 
mechanlschen Verletzungen ausgesetzt. 

Um eine Armatur mit einem Druckschlauch aus 
Gummi oder gummielastischem Werkstoff der in 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen 
Gattung fast und dicht zu verbinden, ist es auch 
bereits bekannt, bei einem vollwandigen 
Schlauch, in dessen Schlauchwand eine 
Verstarkungswendel angeordnet ist, in 
Abstanden vorbestimmter Lange Abschnitte oder 
sogenannte Verbindungsstucke vorzus hen, ub r 
w Ich die Wandstarke gleichbleibend erh'ht ist 
(DE-U-1 99877B).Zwlsch n dies n Abschnitten, 
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die den fur die spatere Montag von 

Anschlu&armaturen bestimmten Anschtu&enden 

entspr chen, liegen Wandbereiche gl ichm§6ig 

geringerer Wandstark Hi rdurch werden zwar 

die Schiauchstucke an Ihr n AnschiuBenden b i 5 

der Montage der Anschtu&armatur n nicht 

b schadigt und lassen sich mit den Armaturen 

fest und dicht verbinden, jedoch ist kein 

zusatzticher Knickschuu im Dauerbetrteb 

gegeben. W 

Zu der vorliegenden Crfindung gehort daher 
die Aufgabe, Schlauche leichter Bauarc, die sich 
insbesondere als Brauseschlauche eignen und 
diezwischen einem extrudlerten Innenschlauch, 
einem extrudlerten Au&enschlauch eine 15 
VerstSrkungswendet aufweisen. ohne erhebliche 
Veaeuerung des Herstellvorgangs so zu 
verstarken, daS die aus dem Schtauch 
geschnittenen Schlauchstucke auch im 
Dauerbetrieb gegen Abknicken und ahnliche 20 
Beschadigungen zuverlassig geschutzt sind. 

Die aus diesem Schiauch hergestetlten Stucke 
sollen daruber hinaus dsthetisch mdglichst 
ansprechend sein. 

Oiese Aufgabe wird durch die in dem 25 
kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 Oder 2 
angegebene Erfindung geldst. 

Durch den einstuckig hergestellten 
Innenschlauch mit den im einzelnen definierten 
Abschnitten variierter Wandstarke konnen 30 
Schlauchstucke hergestellt werden. die ohne 
nennensweae Veranderung des Aussehens 
gegenuber herkommlichen Schlauchstucken 
wesentlich verbesserte mechanische 
Eigenschaften aufwetsen. Insbesondere wird eine 35 
Biegebeanspruchung stetig und ohne 
Spitzenbeanspruchung des Innenschlauchs an 
einer Obergangsstelle so ausgeglichen, daS die 
Schlauchstucke an den Anschlu&enden kaum 
abknicken konnen, auch nicht, wenn in den 40 
Schlauchstucken leichter Bauart etn 
wendelformiger Hohlraum zwischen 
Au&enschtauch und Innenschlauch gebildet ist. 
Es herrscht auch keine Knickgefahr ah den 
Stellen, an denen die variierte Wandstarke in die 45 
normale Wandstarke des Innenschlauchs 
ubergeht. Die Abschnitte variierter Wandstarke • 
ergeben also eine weitgehend volistandige 
Stutzfunktion. die den Stromungswiderstand des 
Schlauchs nicht beeintrachtigt, wenn dieser SO 
qemaS Anspruch 2 bevorzuqt mit konstantem 
Innendurchmesser des Innenschlauchs 
ausgebildet ist. In dem Bereich gro&ter Starke 
des Innenschlauchs, in dem die Trennstelle zum 
Schnelden der Schlauchstucke liegt« sind die 55 
Anschlu&enden infolge ihrer Verdickung so 
• robust, dal& selbst Nippel mit Gewinde als 
Armaturtetle ohne Beschadigung des 
Innenschlauchs eingesetzt werden konnen. 
Au&erdem hebt der Innenschlauch im Bereich 60 
des dem Verstarkungswendel benachbarten 
wendelformigen Hohlraums unter dem im 
Schiauch auftretenden Fluiddruck nicht ab. Damit 
wird vermieden, da& Fluid zwischen der 
Innenflach des Innenschlauchs und im inn r n 65 



T il der Armatur durchgedruckt wird und an der 
Stirnseite d s Schlauchendes in den 
wendelf 'rmlgen H hiraum gelangt. 

Sowohl bei Ausbildung des Schlauchs mit 
defini rt verstarktem Innenschlauch als auch bei 
analog v rstarktem Au&enschlauch wird ein zu 
Starke Biegung bzw. eine Knickung im 
AnschluSberetch vermieden. In dem Teilabschnitt 
grd&ter Wandstarke ist der Schiauch 
vergleichsweise wenig flexibel* da hier etn 
Faltenbildung nach innen oder nach au(Len durch 
die groSe Wandstarke verhindert wird. Da die 
Wandstarke von dem grdftten Wert stetig bis auf 
die normale geringe Wandst3rke des 
Au&enschlauchs ubergeht, nimmt im 
entsprechenden Ma&e die Fahigkeit zur 
Faltenbildung beim Biegen des Schlauchs zu, bis 
der zentrale Bereich des Schlauchstuckes mit der 
den Schlauchen mit wendelformigem Hohlraum 
eigenen hohen Flexibilitat erreicht wird. 
Besonders sind die aus dem Schiauch mit 
verstarktem Au&enschlauch hergestellten 
Schlauchstucke insbesondere fur den Einsatz mit 
Kandbrause in der wunschenswerten Wetse 
dauerhaft, wenn der Au&enschlauch Reibungen 
und mechanischen Angriffen beim Etnschi.eben 
der Halterungen ausgesetzt ist. Durch die stetlge 
Abnahme der Wandstarke von dem Teilabschnitt 
grd&ter Starke zu der normalen 
Au&enschlauchstarke treten keine 
Belastungsspitzen auf. Ein ansprechendes 
Aussehen des Schlauchstucks im Bereich der 
variierten Wandstarke bleibt wegen dessen 
ansatzloser Gestattung erhalten. 

Besten Knickschutz weist ein Schiauch auf, bei 
dem die Verdickung des AuBenschlauchs uber 
dem Bereich der Verdickung des Innenschlauchs 
angeordnet ist. Bei der Herstellung dieses 
Schlauchs ist vorteilhaft, daS haufig eine geringe 
Verdickung der Wandstarken von Innenschlauch 
und AuSenschlauch ausreichen. Nach def 
Abtrennung der Schlauchstucke in vorbestimmter 
Lange ist bei der Montage der Armaturen, an 
deren Anschlu&enden die sich aus den 
Verdickungen ergebende Robustheit und 
Unempfindlichkeit, die den Eigenschaften ein s 
vollwandigen Schlauches nahekommen. Sowohl 
ern Nippel mit Flansch als Armaturteil als auch 
die auSere Hulse konnen hier ohne Verletzungen 
des Innenschlauchs oder Au&enschiauchs 
herstellungsgunstig montiert werden. Besonders 
vorteilhaft ist diese Ausf uhrungsform beim 
Anspritzen eines Anschlu&teits, dessen Ansatz in 
den wendelformigen Hohlraum hineinreicht. der 
durch die Stutzwendel, den verstarkten 
AuBensohlauch und den verstarkten 
Innenschlauch in den Anschlu&bereichen 
gebildet wird. Infolge der vorgesehenen 
Wandstarken des Innenschlauchs und des 
Au&enschlauchs kann der wendelformige 
Hohlraum hier mit erhohtem Spritzdruck und 
hdherer Temperatur beaufschlagt werden, so da& 
d r wendelfdrmig Spritzgu&ansatz des 
Anschlu&teils weit in den Schiauch hineinreichen 
kann. Trotzdem tr ten bei dem Spritzvorgang an 
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Au&enschlauch und tnnenschlauch keine 

Oeformationen oder Zerstorungen auf . Ein 

weiterer Vorteil bletet in diesem Zusammenhang 

die gro&flachig Stirnflach in der 

Querschnitts bene, in der der Schlauch in die- 5 

Schlauchstucke aufgeteilt ward. An dieser groften 

Stirnflache kann das Material des Spriulings. 

welches z.B. einen Flansch bildet, eine 

zuverlassige staff maStge Verbindung mit dem 

Schiauchmaterial eingehen. 10 

Ourch die Ausbildung des Schiauchs gema& 
Anspruch 4 warden nach dem Abtrennen der 
Schlauchstucke Endbereiche gebildet, bel denen 
die Wiandstarke des Innenschlauchs und des 
AuEenschlauchs auf einem Grofttwert IS 
gleichbleibend ist. Dadurch konnen Armaturteile 
mit ebenfalls gieichfdrmlgem Innen- bzw. 
Au&endurchmesser ohne Zerstorung oder 
Quetschen des Schiauchs monttert werden. Die 
Teilabschnitte konstanter maximaler Wandstarke 20 
gewahrleisten dabei eine gute Abdichtwirkung 
zwtschen der Innenflache des Innenschlauchs 
und dem an ihm aniiegenden Armaturteil, einem 
NrppeL In besonders vo rteilh after Weise schlte&t 
sich an jeden Teilabschnitt konstanter maximaler 25 
Wandstarke zu der Schlauchstuckmitte hin ein 
Teilabschnitt abnehmender Wandstarke des 
Innen- und Auftenschlauchs an. Oer Obergang 
zwischen diesen Teilabschnitten erfolgt dabei 
altmahlich und stetig ohne sprunghafte 30 
VerSnderung der WandstSrke. Dies kommt den 
Festigkeitseigenschaften der 
Schlauchstuckenden zugute. Durch die 
Teilabschnitte zu den Schlauchstuckmitten hin 
abnehmender Wandstarke werden 35 
Biegebeanspruchungen der Schlauchstucke bei 
deren Gebrauch insbesondere ais 
Brauseschlauch so gleichmabig aufgenommen, 
da&es nicht zu unzulassigen Belastungen nach 
der Anschlufiarmatur kommen kann. 40 
Insbesondere wird ein Einknicken des Schiauchs 
an dieser Stelle vermieden. 

In den Teilabschnitten zu- bzw. abnehmender 
Wandstarke des Innen- und Au&enschlauchs 
kann der verstarkte Wandbereich des 45 
Au&enschlauchs Qber denjenigen des 
Innenschlauchs hinwegreichen. Damit wird, 
abgesehen von der Ableitung der 
Biegebeanspruchungen ein besonders 
sorgfaltiger Schutz gegen auSere mechanische 50 
Beschadigungen erreicht. - Andererseits ist es 
auch mdglich, die Verstarkungen der Wand des 
Innenschlauchs uber diejenigen des 
AuSenschlauchs zur Schlauchstuckmitte hin 
hinausreichen zu lassen. In diesem Fall wird ein 55 
besonders wirksamer Knickschutz erzielt. In einer 
vorteilhaften Variante des Schiauchs verlauft die 
Zu- und Abnahme der Wandstarke gemaS 
Anspruch 5 im LSngsschnitt des Schiauchs 
gesehen linear Diese gleichmaBige Zunahme und 60 
Abnahme der Wandstarke ist fertigungstechnisch 
besonders ieicht reallsierbar. 

Statt dessen kann aber auch die Variation der 
Wandstarke gemafi Anspruch 6 mit f lach 
tangential einlaufenden Ob rgangen zwischen 65 
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der normalen Schlauchstarke und der erhdhten 
Schiauchstark erfolg n. Di se Ausf uhrungsform 
ist hinsichtlich der Belastbarkeit und 
Dauerfestigkelt des Schlauches. bzw. aus ihm 
angefertigter Schlauchstucke vorzuziehen. 

Wenn nurder Au&enschlauch oder der 
Innenschlauch Verstarkungen durch die 
Abschnitte variierter Wandstarke aufweist, 
betragt die groBte Wandstarke des Innen- oder 
AuSenschlauchs nach Anspruch 7 vorteilhaft das 
Doppelte oder Dreifache der kleinsten 
Wandstarke. Damit werden auch ungunstige * 
Biegebeanspruchungen sicher ausgeglichen, die 
bei dem Gebrauch von derart hergestellten 
Schlauchstucken entstehen konnen. 

Wenn dagegen der Schlauch sowohl einen 
verstarkten Innenschlauch als auch verstarkte n 
Au&enschlauch aufweist genugt eine geringere 
Verstdrkung der Wande jeweils um das 0^5-fache 
bis zu dem Doppelten der kleinsten Wandstarke. 

Die vorteilhaften Merkmale von 
Schlauchstucken, die durch Ablangen von dem 
erfindungsgema&en Schlauch und ggfs. 
anschtie&ender Montage der Anschlu&armatur 
erzielt werden, sind zum Teil in den Anspruchen 
enthalten: 

Anspruch 12 gibt die auf die Lange der 
Anschluftarmatur bezogene L3nge des 
Teilabschnitts konstanter maximaler Wandstarke 
an. Bei dieser Dimensionierung kommt der 
verstirkte Endabschnitt des Schlauchstucks uber 
die gesamte Lange der Anschlu&armatur zum 
Tragen. 

Insbesondere in Verbindung mit den 
voranstehend defmierten Teilabschnitten 
konstanter maximaler Wandstarke an, Bei dieser 
Dimensionierung kommt der verstarkte 
Endabschnitt des Schlauchstucks uber die 
gesamte Lange der Anschlu&armatur zum 
Tragen. 

Insbesondere in Verbindung mit den 
voranstehend detinierten Teilabschnitten 
konstanter maximaler Wandstarke sind die sich 
hieran anschlie&enden Teilabschnitte zu- bzw. 
abnehmender Wandstarke vorteilhaft zwischen 3 
und 10 cm lang dimensioniert, um einen 
Ausgleich von Biegebeanspruchungen 
herbeizufuhren und ein Einknicken in der N3he 
der Anschlu&armaturen sicher zu vermeiden. 

Die Anspruche 14 > 16 sind auf Verfahren zur 
Herstellung eines Schiauchs mit den 
angegebenen Merkmalen und vorteilhaften 
Eigenschaften gerichtet. Die zur Herstellung nach 
den Anspruchen 14 - 16 zu treffenden 
Ma&nahmen bedingen nur eine unwesentliche 
Erhdhung des Merstellaufwands. Insbesondere 
kdnnen die ubilchen maschinellen Einrichtungen 
zur Herstellung weitgehend beibehalten werde. 
insbesondere die Extruder und die 
Wickelmaschinen. Zusatzeinrichtungen sind 
lediglich Steuerungsgerate, um die 
Extrusi nsgeschwindigkeit b igl i hbleibender 
Abzugsgeschwindigkeit des extrudlerten 
Schiauchs zu v riieren oder aber bei konstanter 
Extrusionsgeschwindigkeit die Abzugs- und 
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Wickelgeschwindigkett zu verandern. 

Im einzelnen wird gem§& Anspruch 14 
vorgeseh daS die Abzugsgeschwindigkeit 
konstant gehalten wird und die 

Extrusionsgeschwindigk it des in seiner 5 
Wandstarke zu verandernden Innenschlauchs 
Oder Au&enschlauchs hzw. besond rsvort ilhaft 
beider Schlauche in vorgegebenen 
Zeitabschnltten allmahlich zu erhdhen. - Im Falte 
eines gewunschten Teltabschnins konstanter 10 
maximaler Wandstdrke wahrend einer 
entsprechenden Zait gleichzuhalten und 
anschlie&end auf die normate Wandstarke zu 
reduzieren. Die Steuerung kann dabei besonders 
genau wegabhangig als Funktion der extrudterten 15 
Lange bzw. der aufgewickeiten Lange des 
Schlauches gesteuert warden Oder aber nach 
einem fesc vorgegebenen Zeitprogramm. - Ohne 
wetter kann auch bei diesem Verfahren zur 
Veranderung der Wandstarke mit einem 20 
Produktionsdorn gearbeitet werden. Wird der 
Innenschlauch uber einem Produktionsdorn 
extrudiert, so bleibt in besonders vorteilhafter 
Weise der innendurchmesser des Innenschiauchs 
konstant. Anschtlefiend an die Herstellung des 25 
Innenschiauchs kann dieser auf seiner auQeren 
Oberflache mit in Langsrichtung verlaufenden 
Faden oder Bandern versehen werden, auf die 
wiederum ein oder zwei Stutzwendel gewickelt 
werden konnen. Ober diese Struktur wird der 30 
Au&enschlauch extrudiert. SchlieSlich wird der 
dieserart kontinuierlich gefertigte Schiauch 
aufgewickelt. Dieser Schiauch wird in spateren 
Fertigungsschritten in die Schlauchstucke 
gewQnschter Lange geschnitten. so daG jewetls 35 
die axialen Mitten der verstarkten Abschnitte 
aufgeteilt werden. Letztlich kann auf diese 
verstarkten AnschluSenden der Schlauchstucke 
die Armatur montiert werdea um beispielsweise 
einen Brauseschlauch fertigzustellen. Bei 40 
Erhdhung der Extrusionsgeschwindigkett an den 
zu verstarkenden Innenschlauch- und 
AuHenschlauchstellen muE dafur gesorgt 
werden, daft die Variation der 

Extrusionsgeschwindigkett des Au&enschlauchs 45 
so abgestimmt ist. da& die Mitten der verstarkten 
Abschnitte in gleichen Querschnittsebenen 
liegen. 

Dies ist beispielsweise dann ohne Erhdhung 
des Aufwands mdglich, wenn der Abstand der 50 
Extrusionsstellen gleich dem Abstand der 
Abschnitte variierter Wandstarke, bzw. eines 
vielf achen hiervon ist. 

Eine andere Mdglichkeit. die je nach 
maschineller Ausrustung der Fertigungsstrecke 55 
gunstiger ist, besteht nach Anspruch 15 in einer 
Veranderung der Abzugsgeschwindigkeit des 
Schlauchs von der Extrusionsstelle bei 
gleichbleibender Extrusionsgeschwindigkeit. 
Aiich hier konnen die Abschnitte zu variierender 60 
Wandstarke wegabhdngig oder zeitabhangig 
gesteuert werden. 

Die Extrusionsgeschwindigkeit wird durch die 
Extruderdrehzahl gesteuert. An den zu 
verstdrkenden Abschnitten d s Innenschiauchs 65 



Oder Au&enschlauchs wird demgemaft die 
Extruderdrehzahl nach einem vorgegeben n 
Programm von einem vorgegebenen 
Minimalwert* welcher der n rmalen 
Innenschlauch-oder Au&enschtauchstarke 
entspricht. bis zu d m Maximalwert allmahlich 
erhoht« der die groSte erwunschte Wandstarke 
ergibt. Anschlie&end wird die Extruderdrehzahl 
auf diesem hohen Wert wahrend einer Zeit 
konstant gehalten, die dem Tetlabschnitt 
konstanter maximaler Wandstdrke entspricht, um 
schlie&lich auf das normale Maft reduzien zu 
werden. Dieser Vorgang wiederholt sich in ^ 
regelma&igen Zettabschnitten oder 
Zeitabstanden, urn gleichweit 
auseinanderliegende Abschnitte variterter 
Wandstarke zu erzielen. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand einer 
Zeichnung mil 5 Figuren eriauteri. Es zeigen: 

Fig. 1 zwei aus einem Schiauch gebildete 
Anschlu&enden von Schlauchstucken in ein r 
ersten Ausfuhrungsform im Langsschnitt, 

Fig. 2 zwei AnschluBenden von 
Schlauchstucken, die aus einem Schiauch einer 
zweiten Ausfuhrungsform gebildet sind, ebenfalls 
im Langsschnitt, 

Fig. 3 zwei Anschlu&enden von 
Schlauchstucken mit daran angebrachten 
AnschluSteilen, wobei die Schlauchstucke aus 
einem Schiauch in einer dritten Ausfuhrungsform 
gebildet sind und 

Fig. 4 eine Fertigungseinrichtung zur 
Herstellung eines Schlauchs gema& Fig. 3. 

Fig. 5 ein von dem Schiauch abgetrenntes 
Schlauchstuck (nicht ma&stabitch). 

Der Schiauch in Fig. 1 besteht ebenso wie die 
Schlauche in Figuren 2 und 3 aus einem 
Innenschlauch 1, einem Au&enschiauch 2, die 
beide aus thermoplastischen oder elastomeren 
Material extrudiert sind. Zwlschen dem'lcinen- 
und dem Au&enschlauch ist ein 
Verstarkungswendel 3 aus harterem Kunststoff 
angeordnet^ so da& der Au&enschlauch, der 
Innenschlauch und der Verstarkungswendel 
einen wendelformigen Hohlraum 4 begrenzen. 

Die aus diesen Elementen bestehenden 
Schlauchstucke 5 und 6 sind durch Auftrennen 
eines Schlauches an der Schnittstelte 7/8 
gebildet. 

Wahrend der Innenschlauch 1 uber die 
gesamte Lange der Schlauchstucke uber die 
Schnittstelle 7/8 hinaus eine konstante 
Wandstarke aufweist, nimmt die 
Au&enschlauchwandstarke des linken 
Schlauchstucks in dem Uberteitungsbereich 9 
. von links nach rechts kontinuierlich zu, bis die 
maximale Wandstirke in dem 
Befestigungsbereich 10 einer Hulse erreicht wird. 
Der Ubergangsbereich und der 
Befestigungsbereich werden auch als Abschnitte 
variierter Wandstarke bezeichnet. Der 
Ubergangsbereich 9 stellt zugleich einen 
T itabschnitt zunehm nder Wandstarke des 
Au&enmantels dar, wdhrend der 
8 f stigungsbereich 10 in nT ilabschnitt 
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konstant r maximater Wandstarke biidet 

Das in derZeichnung rechte WandstOck 
entspricht dam linkan Schlauchstuck, s da& die 
Wandstarke des Au&enschlauchs 2 des r chten 
Schtauchstucks 6 von der Schnittstelle 7/8 in 
elnem OberleitungsbereichJI stetig abnimmt. 
Auch hier schlie&t sich der Oberleitungsbereicli 
11 an einen Bereich 12 zur Befestigung einer 
Hulse an, der auch als Teilabschnitt konstanter 
maxtmafer Wandstarke faezeichnet wird. 

In derZeichnung ist im einzetnen dargestellt, 
wie in dem Oberleitungsbereich die Wandstarke 
des AuSenschtauchs ohne sprunghafte 
Veranderungen emiang der Langsrichtung des 
Schlauchs zu- bzw. abnimmt. 

Fur einen Brauseschlauch mit elnem typtschen 
lichten Innendurchme^ser von 8-12 mm betragt 
die Lange des Oberleitungsberelchs 
vorzugsweise zwischen 3 und 10 cm. 

Die Ausfuhrungsform nach Fig. 2 entspricht • 
derjenigen nach Fig. 1 mit der Abwandlung, daft 
hier der Au&enschtauch 13 eine konstante 
Wandstarke aufwelst, wahrend die Wandstarke 
etnes Innenschtauchs 14 in einem 
Oberleitungsbereich 15 stetig zunimmt, bis ein 
Bereich, bzw. Teilabschnitt 16 konstanter 
maximaler Wandstarke erreicht wird« der zur 
Befestigung eines Nippets vorgesehen ist. 

Das rechte Schlauchstuck in Fig. 2. das 
wiederum durch Schnitt des Schlauches an der 
Schnittstelle 17/18 gebitdet ist, hat wiederum 
einen ahnlichen Aufbau wie das linke 
Schlauchstuck^ und zwar mit einem Bereich 
konstanter maximaler Wandstarke 19 des 
tnnenschlauchs und einem nach rechts 
anschliel^enden Oberleitungsbereich 20 
abnehmender Wandstarke. 

Die Bereiche maximaler Wandstdrke 10, 12, 16, 
19 in Figuren 2 und 3 weisen etwa das Doppelte 
bis zum Dreifachen der normaleh Wandstarke 
auf, die links der Uberleitungsbereiche 9, 15 oder 
rechts der Uberleitungsbereiche 11, 20 gemessen 
werden kann. 

Bei der besonders bevorzugten 
Ausfuhrungsform nach Fig. 3, bei der 
symmetrisch zu der Schnittstelle 21, 22 sowohl 
der AuSenschiauch als auch der Innenschlauch 
verstdrkt ist, kann hingegen die Verstirkung der 
Wande geringer gewahlt werden, als in den 
Ausfuhrungsform en nach den Figuren 1 und 2. In 
Fig. 3 betragt die Verstirkung zusStzlich das 0,5- 
fache der normalen Wandstarke bis zur 
doppelten Wandstarke au&erhalb der Abschnitte 
variierter Starke. 

In der Ausfuhrungsform nach Fig. 3 sind die 
Lingen der Oberleitungsbereiche und 
Befestigungsbereich des Innenschtauchs und des 
Au&enschlauchs etwa gleich. Im einzelnen llegt 
ein Oberleitungsbereich 23 des AuGenschlauchs 
uber einem entsprechenden Oberleitungsbereich 
24 des Inn nschlauchs^ der zusamm n mit dem 
Au&enschlauch und dem Verstarkungswendel 
das linke Schlauchstfick blldet. Ebenso nehmen 
die 6efestigungsbereiche» das hei&t, die 
Teilabschnitte maximaler Wandstarke 25 bzw. 26 
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des Au&enschlauchs und d s Innenschtauchs 
gleiche Langen ein. Die analogen 
Uberleitungsber iche des Au&enschlauchs und 
des Innenschtauchs d s recht n Schlauchstucks 
5 sind mit 27/28 bezeichnet, wahrend die Bereiche 
maximaler Wandstarke des Au&enschlauchs und 
des Innenschtauchs die Bezugszetchen 29/30 
tragen. 

Fig. 3 zeigt wetter, wie an dem iinken 
W Schlauchstuck 31 ein Spritzgufiteil als 

AnschluBteil 32 angespritzt sein kann. Das 
Spritzgu&teil weist einen wait in einen 
wendelformigen Hohlraum 33 hineinreichenden 
Ansatz 34 auf, der fur eine sichere Befestigung 
fS des Anschlu&f tansches 35 sorgt und gleichzeitig 
daf ur da& kein Fluid sich in den wendelfdrmlgen 
Hohlraum hineindrucken kann. 

Das rechte SchtauchstQck 36 ist hingegen mit 
einem Anschlu&teiU bestehend aus einer au6 ran 
20 Hulse 37 und einem inneren Nippel mit 

stirnseitigem Flansch 38 ausgerustet Die Hulse 
wird von au&en auf den Au&enschlauch, und zwar 
auf dessen Abschnitt maximaler Wandstark 29 
aufgebracht. Dann kann der Nippel in dem 
25 Innenschlauch ohne dessen Beschddigung in 
dem Bereich maximaler Wandstarke 30 
aufgeweitet werden, bis er innen an dem 
Schlauch genugend fest aniiegt. 
Ein Verfahren zur Herstellung etnes 
SO Schlauches, aus dem die Schlauchstucke gema& 
Fig. 3 geschnlnen werden konnen, wird im 
folgenden anhand der Figur 4 eriautert, in der 
eine Produktionsanlage dargestellt ist: 

Ein erster Extruder 39 mit Quersprhzkopf und 
35 einem nicht dargestellten Produktionsdorn 
extrudiert den Innenschlauch in noch im 
einzelnen anzugebender Starke. Eine 
Abspuleinrichtung 40 versieht den Innenschlauch 
in Langsrichtung mit axialen Verstarkungsf aden, 
40 die allerdings in Fig. 3 nicht dargestellt sind. 
Hteran schlie&t sich in Abzugsrtchtung 41 in 
Zentralwickler 42 an, der Verstarkungswendel auf 
den mit Verstarkungsfaden versehenen 
Innenschlauch aufbringt. Es folgt ein zweiter 
45 Extruder 43 mit Querspritzkopf zum Extrudieren 
des Au&enschlauches auf den mit 
Verstarkungsfaden und Verstarkungswendel 
versehenen Innenschlauch. Welter folgen in 
Abzugsrichtung eine Kuhleinrichtung 44, eine 
50 Abzugseinhelt 45 und ein Fertigschiauchwickler 
46a an dessen Stelle auch eine 
Ablangvorrichtung und eine Vorrichtung zur 
Entfernung des Dorns stehen kann. Es besteht di 
Besonderheit darin, daft Antnebsmotoren 46/47, 
55 die in den Extrudern 39, 43, zum Antrieb von 
Schnecken dienen, welche die 
Extrusionsgeschwindigkeit bestimmen, in 
Abhangigkeit von der Zeit Oder von der Lange 
des extrudierten Schlauches in einer vorgebenen 
$0 Weise gesteuert werden. Zur Idngenabhangigen 
Steuerung ist im Extruder 1 ein Weggeber 
V rgeseh n, derdi jew iis xtrudierte 
Innenschlauchlinge mi&t. Der Weggeber liefert 
das Eingangssignal fur ein Steuergerat 49, 
05 welches nach einer vorgegebenen eingesteltten 
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Kennh'nie* die die Drehzahl der Motoren 46 und 47 

betnflussenden Ausgangssignal uber die 

Leitung n 50 und 51 abgibt. Durch die L itung 52 

ist der Motor 47 mit dem Motor 46 synchronlsien, 

so daS bei inem vorgegebenen Abstand d r 5 

Extruder 39 und 43 gl ich einenr^ Vielfachen des 

Abstands der Verdickungen an d nn Schlauch, 

bzw. des Abstands der spateren Schnittstellen. 

wie 21/22 in Fig. 3 die Uberleitungsbereiche 23 

und 24 bzw. 27 und 28 sowie die Bereiche fO 

maximaler Wandstarken 25 und 26 bzw. 29 und 30 

ubereinanderliegend extrudiert werden. 

Durch die Steuerung in Fig. 4 wtrd die Orehzahl 
des Extruders bei gleichbletbender 

Abzugsgeschwindigkeit durch die Abzugseinheit /5 

45 allmahlich erhoht, wenn der 

Uberieitungsbereich 24 erreicht wird. bis zum 

Bereich maximaler Wandstarke 26. Sobald dieser 

Bereich 26 extrudiert wird, bleibt die 

Extruderdrehzahl erhaiten, bis der Bereich 30 20 

extrudiert ist, um dann wieder kontinuierlich in 

dem Oberleitungsbereich 2B. abzunehmen bis zur 

normalen Schlauchstarke des Innenschtauchs. 

Analog dazu wird durch den Extruder 43 

Drehzahl-gesteuert der Au&enschlauch auf dem 25 

mit dem Verstarkungswendel versehenen 

Innenschtauch extrudiert. Zeitgleich mit der 

Herstellung des tnnenschlauchs bestehend aus 

den Abschnitien 24. 26, 30 und 28 wird hingegen 

ein Aui^enschlauch hergestellt, der um ein ganzes 30 

Vielfaches der Abstande der variierten 

Wandstarken In Abzugsrichtung versetzt ist. 

entsprechend dem raumlichen Abstand der 

Extruder 39 und 43. 

Der im regelmafiigen Abstand mit 35 
Verstarkungen versehene Schlauch wird mittels 
der Abzugseinheit 45 und dem 
Fenigschlauchwickler aufgewickelt und spater 
durch Trennen an den Schnittstelien 21, 22 
aufgetrennt« um Schlauchstucke mit verstarkten 40 
Anschlu&enden zu erzeugen. an denen die 
Anschluftteile unproblematisch 
beschadigungsfrei angebracht werden konnen. 

In Fig. 5 ist - in einem anderen Ma&stab als die 
Schlauchenden in den Figuren 1-3 - ein 45 
Schlauchstuck vorbestimmter Lange L2 0hne 
Anschlufiarmaturen dargestellt. Das 
Schlauchstuck Ist durch Abtrennen von einem 
Schlauch entstanden, der verstarkte Abschnitte 
entsprechend Fig. 3 aufweisl. In dem Abschnitt l\ 50 
Ist das Schlauchstuck in Fig. 5 unverstarkt; die 
verstarkten Abschnitte liegen also in den 
Bereichen L2 minus beidseitig zu der 
Schlauchstuckmitte. 

55 



Patentanspruche 

1. Schlauch zur Herstellung von AnschluSenden 60 
aufweisenden Schlauchstucken vorbestimmter 
Linge mit elner Schlauchwand aus 
thermoplastischen od r elastomerem Werkstoff. 
in der ein Verstarkungswendel angeordnet ist 
und der Abschnitte variierter Wandstarke 65 



dufweist. deren Abstande gleich der 
vorb stimmten Lange sind, wobei Bereiche 
geringerer Wandstarke zwischen den fur die 
M ntage von AnschluSarmaturen bestimmten 
AnschluSend n liegen, 

dadurch gekennzeichnet , 

daB b i einem Aufbau des Schlauchs au 
einem einstuckig extrudierten AuBenschlauch, 
einem einstuckig extrudierten Innenschlauch und 
der zwischen diesen angeordneten 
Verstarkungswendel insbesondere zur 
Herstellung von Brauseschlauchen der 
Innenschlauch (14) und/oder Aufienschlauch (1) 
derart gestaltete Abschnitte (15, 16. 19, 20 bzw. 9- 
12] aufweist, da& langs eines Abschnitts die 
Wandstarke ausgehend von kteinster Starke 
gleich der Wandstarke zwischen den Abschnitten 
zunachst stetig bis zu gro&ter Starke zunimmt 
(Tetlabschnitt 15 bzw. 9) und anschlie&end wieder 
auf kleinste Starke stetig abnimmt (Teilabschnttt 
20 in Fig. 2 bzw. 1 1 in Fig. 1). 

2. Schlauch zur Herstellung von Anschluflenden 
aufweisenden Schlauchstucken vorbestimmter 
Lange mit etner Schlauchwand aus 
thermoplastischem Oder elastomerem Werkstoff, 
in der parallel zum Umfang mindestens eine 
Gewebelage angeordnet ist und der Abschnitte 
variierter Wandstarke aufweist deren axiale 
Abstande gleich der vorbestimmten Lange sind, -.—r*^, 
wobei Bereiche geringerer Wandstdrke zwischen --.^..^ 
den fur die Montage von AnschluSarmaturen rizA 
bestimmten Anschlu&enden liegen. -^-.^ 

dadurch qekennzeichnet , 

da& bei einem Aufbau des Schlauchs aus . _ 
einem Au&enschlauch, einem Innenschlauch und . 
zwischen diesen angeordneten Gewebelage, der .. .^ ^ 
Innenschlauch und/oder Au&enschlauch derart -r^--^ 
gestaltete Abschnitte aufweist da& langs eines •r.^rcs 
Abschnins die Wandstarke ausgehend von -TJr*-:^ 
kleinster Starke gleich der Wandstarke zwisch n 
den Abschnitten zunachst stetig bis zu gro&ter ^. . 
Starke zunimmt und anschlie&end wieder auf J . 

kleinste Starke stetig abnimmt. 

3. Schlauch nach Anspruch 1 oder 2, 
Qekennzeichnet durch 

einen konstanten Innendurchmesser des 
Innenschlauchs (14 in Fig. 2). 

4. Schlauch gema& Anspruch 1 oder 2, 
dadurch qekennzeichnet , 

daft bei Kombination der Abschnitte variierter 
Wandstarke des Innenschlauchs (z.B. Abschnitt 
24, 26, 28, 30) und des AuSenschlauchs (z.B. 
Abschnitt 23, 25, 27, 29) deren Mitten jeweils in 
gleichen Querschnittsebenen (Schnittsteile 
21/22) des Schlauchs liegen (Fig. 3). 

5. Schlauch nach einem der Anspruche 1-4, 
dad urch qekennzeichnet , 

dais zwischen den Abschnitten zu- und 
abnchmender Wandstarke (z.B. 15 und 20 in Fig. 
2. 0 und 11 in Fig. 1) des Innen- und/oder 
AuP.enschlauchs ein Teilabschnitt (z.B. 16, 19 in 
Fig 2: 19, 12 in Fig. 1) konstanter maximaler 
Wnndstarke li gt. 

6 Schlauch gemaS den AnsprOchen 1 -5, 

dad urch qekennzeichnet 
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daS die Variation der Wandstarke (z.B. in 
Teilabschnitten 9 in Fig. ^, 15 in Fig. 2, 22, 24 in 
Fig. 3) tm Langsschnitt des Schlauchs gesehen 
linear verlauft. 

7. Schlauch gemaft den Anspruchen 1-5, 
dadurch gekennzeichnet , 

daft die Variation der Wandstarke an den 
Abschnitten im Langsschnitt des Schlauchs 
gesehen mit wechselnder Krummung anndhernd 
S-fdrmig dergestalt verlauft, da& die Abschnitte 
tangential in die zwischen ihnen iiegenden 
Bereiche dee Schlauches ubergehen und in die 
ggfs. vorhandenen Teilabschnitte konstanter 
maximaler Wandstarke ebenfalls tangential 
ubergehen. 

8. Schlauch nach einem der Anspruche 1-4, 
dadurch gekennzeichnet 

daS die grd&te Wandstarke des Innen- oder 
AuBenschlauchs (la Oder 1) das Doppelte bis 
Dreifache der kleinsten Wandstarke betragt (Fig. 
1.2). 

9. Schlauch nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet , 

daft die grd&te Wandstarke des 
Innenschtauchs und des AuSenschlauchs (lb, 2b) 
jeweils das 1.5 bis 2-fache der kleinsten 
Wandstirke betragt. (Fig. 3). 

10. Schlauch nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet , 

da& die Abschnitte variierter Wandstarke des 
Au&enschlauchs linger sind a!s die Abschnitte 
variierter Wandstarke des innenschlauchs. 

11. Schlauch nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS die Abschnitte variierter Wandstarke des 
Innenschlauchs linger sind als die Abschnitte 
variierter Wandstarke des Au&enschlauchs. 

12. Aus einem Schlauch gemaS den 
Anspruchen 1-5 hergestelltes Schlauchstuck, das 
an zwei benachbarten Abschnitten variierter 
Wandstarke in der Mitte deren Teilabschnitte 
konstanter maximaler Wandstarke getrennt ist, 
mit einer Anschlu&armatur an einem 
Anschlu&ende insbesondere eines 
Brauseschlauchs, 

dadurch gekennzeichnet . 

daB der abgetrennte Teilabschnitt (z.B. 26 Oder 
30) konstanter maximaler Wandstarke des 
AuBenschlauchs (2b) linger als die 
AnschluBarmatur (32 bzw. 37, 38) ist. • 

13. Schlauchstuck, insbesondere 
Brauseschlauch, nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Teilabschnitte (z.B. 9, 15, 24 bzw. 11, 20, 
27, 28) zu- bzw. abnehmender Wandstarke 
zwischen 3 und 10 cm lang sind. 

14. Verfahren zur Herstellung eines Schlauchs 
nach den Ansprucheri 1-11, durch 
aufeinanderfolgendes Extrudieren des 
Innenschlauchs, Abziehen des extrudierten 
Innenschlauchs von einem Extruder durch eine 
ProduktionsstraBe, B wickein des extrudienen 
Innenschtauchs mit mindestens einem 
Verstarkungswendel oder AusrGsten des 

xtrudierten Innenschlauchs mit mindestens 
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ein m Abstandsel ment, Extrudieren des 
AuBenschlauchs auf d n bewickelten oder 
ausgerusteten Innenschlauch, Abzi h n und 
Aufwickein des bewickelten und mit dem 

5 AnschluBschlauch ummantelten Schlauchs, 
dadurch gekennzeichnet, 
daS bei gleichbleibender 
Abzugsgeschwtndigkeit die 
Extrusionsgeschwindigkeit des Innenschlauchs 

fO und/oder AuBenschlauchs in vorgegebenen 
Zeitabschnitten nacheinander konttnuierlich 
erhdht. ggfs. auf dem relativ hohen Wert 
konstant gehalten und schlieBlich auf den 
Ausgangswert allmahlich reduziert wird. 

fS 15. Verfahren zur Herstellung eines Schlauchs 

nach den Anspruchen 1-11, durch 
aufeinanderfolgendes Extrudieren des 
Innenschlauchs, Abziehen des extrudierten 
innenschtauchs von einem Extruder durch eine 

20 ProduktionsstraBe, Bewlckein des extrudierten 
Innenschlauchs mit mindestens einem 
Verstarkungswendel oder Ausrusten des 
extrudierten Innenschlauchs mit mindestens 
einem Abstandsel ement, Extrudieren des 

25 AuBenschlauchs auf den bewickelten oder 
ausgerusteten Innenschlauch, Abziehen und 
Aufwickein des bewickelten und mit dem 
AnschluBschlauch ummantelten Schlauchs, 
dadurch gekennzeichnet , 

30 daB bei gleichbleibenden 

Extrusionsgeschwindigkeiten des Innenschlauchs 
und des AuBenschlauchs die 
Abzugsgeschwindigkeit des Innen- und 
AuBenschlauchs sowie die 

35 Wickelgeschwindigkeit sequentiell kontinui rlich 
verringert, ggfs. auf dem relativ niedrtgen W rt 
konstant gehalten werden und schlieBilch uf 
den Ausgangswert heraufgesetzt werden. 
16. Verfahren nach einem der Anspruche 13 

40 Oder 14, 

dadurch gekennzeichnet . 
daB der Innenschlauch uber einem 
Produktionsdorn extrudiert wird. 

45 

Claims 

1. Hose for manufacturing hose pieces of 

50 predetermined length with coupling ends, having 
a hose wall made of thermoplastic or elastomeric 
material in which a reinforcing helix is arrang d 
and which comprises sectors of varied wall 
thickness, the spacings of which are equal to the 

55 predetermined length, regions of relatively smalt 
wall thickness being situated between the 
coupling ends intended for the mounting of 
coupling fittings, characterised in that, with th 
hose comprising an outer hose extruded in one 

50 piece, an inner hose extruded in one piece, and 
the reinforcing h lix arranged between these, 
especially for manufacture of shower or spray 
hoses, the inner hose (14) and/or outer hose (1) 
have/has sectors (15, 16, 19, 20 and, respectiv ly, 

65 9'12)sofashi n d that along a sector the wall 
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thickness stans from ihe smallest thickness equal 

to the wall thickn ss betw n the sectors and at 

first increases continuously to its greatest 

thickness (part -sector 1 5 or 9 respectively] and 

then decreases again continuously to the 5 

smallest thickness (part-sect r 20 in Fig. 2 or 1 1 in 

Fig.1). 

2. Hose for manufacturing hose pieces of 
predetermined length with coupling ends, having 

a hose wall made of thermoplastic or elastomeric 10 
material In which at least one fabric layer is 
arranged parallel to the periphery and which 
comprises sectors of varied wall thickness whose 
axial spacings are equal to the predetermined 
length, regions of relatively small wall thickness IS 
being situated between the coupling ends 
intended for the mounting of coupling fittings, 
characterised in that, with the hose comprising 
an outer hose, an inner hose, and a fabric layer 
arranged between these, the inner hose and/or 20 
the outer hose have/has sectors which are so 
fashioned that along a sector the wall thickness 
staas from the smallest thickness equal to the 
wall thickness between the sectors and first 
increases continuously to the greatest thickness 25 
and then decreases again to the smallest 
thickness continuously. 

3. Hose according to claim 1 or 2, characterised 
by a constant inner diameter of the inner hose (14 

in Fig. 2). 30 

4. Hose according to claim 1 or 2, characterised 
in that when there is a combination of sectors of 
varied wall thickness of the inner hose(e.g. 
sectors 24. 26. 28. 30) and of the outer hose (e.g. 
sectors 23, 25. 27, 29). the centres thereof are in 35 
each case situated in like crosssectional planes 
(secti6n zone 21/22) of the hose (Fig. 3). 

5. Hose according to one of claims 1-4, 
characterised in that between the sectors of 
increasing and decreasing wall thickness (e.g. 15 40 
and 20 in Fig. 2, 9 and 1 1 in Fig. 1 ) of the inner 

and/or outer hoses, a paa-sector (e.g. 16. 19 in 
Fig. 2; 19, 12 in Fig. 1) of constant maximum wall 
thickness is situated. 

6. Hose according to claims 1 -5. characterised 45 
in that the variation in wall thickness (e.g. in part- 
sectors 9 in Fig. 1, 15 in Fig. 2, 23. 24 in Fig. 3) 

extends linearly as seen in longitudinal sectional 
view of the hose. 

7. Hose according to claims 1 -5. characterised 50 
in that as viewed in longitudinal section of the 

hose the variation of the wall thickness at the 

sectors follows an approximately S-shaped 

course with varying curvature in such a manner 

that the sectors merge tangentially into the hose 55 * 

regions situated between them and likewise 

merge tangentially into pan-sectors of constant 

maximum wall thickness which may be present. 

8. Hose according to one of claims 1 - 4. 
characterised in that the greatest wall thickness 60 
of the inner or outer hose (la or 1) amounts to 

twice to three times the smallest wall thickness 
(Figs. 1. 2). 

9. Hose according to claim 4. characteris d in 

that the greatest wall thickness of the inner hose 65 



and of the outer hose (lb. 2b) amounts in each 
case to 1.5 to 2 times the smallest wall thickness 
(Fig. 3), 

10. Hos according to claim 4, characteris d in 
that the sectors with vari d wall thickness of the 
outer hos are long r than the sectors with 
varied wall thickness of the inner hos . 

1 1 . Hose according to claim 4, characterised in 
that the sectors with varied wall thickness of the 
inner hose are longer than the sectors with varied 
wall thickness of the outer hose. 

12. Hose piece which is manufactured from a 
hose according to claims 1-5 and which at two • 
neighbouring sectors of varied wall thickness is 
divided in the middle of their part-sectors of 
constant maximum wall thickness, with a 
coupling fitting on one coupling end, especielfy 
of a shower or spray hose, characterised in that 
the divided part-sector (e.g. 26 or 30] of constant 
maximum wall thickness of the outer hose (2b] is 
longer than the coupling fitting (32, or 37. 38 
respectively). 

13. Hose piece, especially spray hose, 
according to claim 12, characterised in that the 
part-sectors (e.g. 9. 15 24. and 11, 20. 21, 28) of 
increasing and decreasing wall thickness 
respectively are between 3 and 10 cm long. .... 

14. Method of manufacturing a hose according ^ 

to claims 1 - 1 1, by effecting in succession the f 

extrusion of the inner hose» the drawing-off of 

the extruded inner hose from an extruder through 

a production line, the winding of at least one 

reinforcing helix about the extruded inner hose or • jj^^s 

equipping the extruded inner hose with at least -r-- 

one spacer element, the extrusion of the outer 

hose on to the inner hose thus wound or 

equipped, the drawing-off and winding-up of the • ^ 

wound hose covered with the outer hose. .-^ 

characterised in that, with the drawing-off speed -j- «« 

constant, the extrusion speed of the inner hose : 

and/or outer hose is at predetermined times -'tb*-' r 

successively continuously increased, kept 

constant at the relatively high value if 

appropriate, and finally gradually reduced to the 

initial value. 

15. Method of manufacturing a hose according 
to claims 1 - 11. by effecting in succession the 
extrusion of the inner hose, the drawing-off of 
the extruded inner hose from an extruder through 
a production line, the winding of at least orie 
reinforcing helix about the extruded inner hose or 
equipping the extruded inner hose with at least 
one spacer element, the extrusion of the out r 
hose on to the inner hose thus wound or 
equipped, the drawing-off and winding-up f the 
wound hose covered with the outer hose, 
characterised in that, with the extrusion sp eds 
of the inner hose and outer hose constant, the 
drawing-off speed of the inner and outer hos 
and also the wrap-winding speed are, in 
succession, continuously reduced, kept constant 
at the relatively low value if appropriate, and 
finally raised to the initial value. 

16. Meth d according to on of claims 13 or 14. 
characterised in that the inner hose is extruded 
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over a production mandrel. 



Revendlcations 

1. Tuydu souple pour ia fabrication de places 
de tuyaux souples de longueur predeterminee 
pr^sentant des bouts de raceordement, dont la 
parol est en matiere thermoptastique ou en 
^lastomere, dans laquelle est dispose au moins 
un renfort h61ico7dal et qui comprend des 
tronQons d'epaisseur de parol variable dont les 
distances sent egates d la longueur 
predetermlnee^ des parties de plus fatble 
epatsseur de paroi se trouvant entre les bouts de 
raccordement prevus pour le montage 
d'etements de robinetterie, caracterise en ce 
qu'un tuyau int^rieur (14) et/ou un tuyau exterieur 
(1) formant la structure d'un tuyau constitue par 
un tuyau exterieur extrude d'un seul tenant, d'un 
tuyau interieur extrude d'un seul tenant et du 
renfort heltcoTdal dispose entre ces derniers, 
notamment pour la fabrication des tuyaux de 
douche, comportent des tronpons (15, 16, 19, 20 
ou 9 d 12) conform^s de telle sorte que 
I'epalsseur de la paroi croTt d'abord de manlere 
constante le long d'un trongon a partir de la plus 
petite epaisseur qui est 6gale 5 Tepatsseur de la 
paroi entre les tronpons, jusqu'^ atteindre la plus 
forte epaisseur (tronpon partiel 15 ou B), puis 
decroTt de nouveau de manlere constante jusqu'a 
atteindre la plus petite epaisseur (tronpon partiel 
20surla figure 2 ou 11 suria figure 1). 

2. Tuyau souple pour la fabrication de pieces 
de tuyaux souples de longueur predeterminee 
presentant des bouts de raccordement, dont la 
paroi est en matiere thermoptastique ou en 
elastomere, dans laquelle se trouve au moins une 
couche de tissu parall^le d la peripherie, et qui 
comprend des trongons d'epaisseurde paroi 
variable, dont les distances axiales sont egales d 
la longueur predeterminee, des parties de plus 
faible epaisseur de paroi se trouvant entre les 
bouts de raccordement prevus pour le montage 
de la roblnetterte, caracterise en ce que ie tuyau 
Interieur et/ou le tuyau exterieur formant la 
structure du tuyau constitue par un tuyau 
exterieur, un tuyau interieur et une couche de 
tissu disposee entre ces derniers comportent des 
tronpons conformes de telle sorte que d partir de 
la plus petite epaisseur qui est egale a I'epaisseur 
de la paroi entre les tronpons, I'epaisseur de la 
paroi croU d'abord de manlere constante le long 
d'un tronpon iusqu'a atteindre la plus forte 
epaisseur, puts decroit de nouveau de maniere 
constante jusqu'S la plus petite epaisseur. 

3« Tuyau selon Tune des revendlcations 1 ou 2, 
caracterise en ce que le tuyau interieur (14 sur la 
figure 2} a un diametre interieur constant. 

4. Tuyau selon Tune des revendlcations 1 ou 2, 
caracterise en ce que lorsque le tuyau interieur 
(par exemple les trongons 24, 26, 28, 30) et 1 
tuyau exterieur (par exemple les tronpons 23, 25, 
27, 29) sont constitues par un combinaison de 
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tronpons d'Spaisseur variable, les parties 
m^dianess trouvant r spectivement dans les 
memes plans de s ction (int rs cti n 21/22) du 
tuyau (figure 3). 

5 5. Tuyau selon Tun quelconque d s 

revendlcations 1 d 4. caract6ris6 en ce qu'un 
troncon partiel (par exemple 16, 19 sur la figure 2; 
19. 12 sur la figure 1) ayant une Epaisseur de 
paroi maximale constante se trouve entre les 

W tronpons d'epeisseur de paroi croissante et 

docroissante (par exemple IS et 20 sur ia figure 2, 
9 et 1 1 sur la figure 1 ) du tuyau interieur et/ou 
exterieur. 
6. Tuyau selon Tune quelconque des 

tS revendlcations 1^5. caracterise en ce que 
I'epaisseur de la paroi (par exemple sur les 
tronpons partiels 9 sur la figure 1,15 sur la figure 
2, 23,24 sur la figure 3), vu en coupe longitudinale 
du tuyau, varie de maniere lineaire. 

20 7. Tuyau selon Tune quelconque des 

revendlcations 1 d 5. caracterise en ce que la 
variation de I'epaisseur de la paroi sur les 
tronpons, vu en coupe longitudinale du tuyau, 
s'etend selon une courbure variable 

25 approximativement en forme de S, en ce que la 
transition des tronpons dans les parties du tuyau 
disposees entre ces derniers est tangentielle, et 
en ce que la transition des tronpons dans les 
tronpons partiels d'epaisseur maximale constant 

30 existent le cas echeant, est egalement 
tangentielle. 

8. Tuyau selon I'une quelconque des 
revendlcations 1 d 4, caracterise en ce que la plus 
grande epaisseur de la paroi du tuyau interieur ou 

35 exterieur (la ou 1) est egale du double au triple 
de la plus petite epaisseur de paroi (figures 1. 2). 

9. Tuyau selon la revendication 4, caracterise 
en ce que la plus grande epaisseur de paroi du 
tuyau interieur et du tuyau exterieur (lb, 2b) est 

40 £gale de 1,5 a 2 fois la plus petite Epaisseur de 
paroi (figure 3). 

10. Tuyau selon la revendication 4, caracterisd 
en ce que les tronpons d'epaisseur de paroi 
variable du tuyau exterieur sont plus longs que 

45 les tronpons d'epaisseur variable du tuyau 
interieur. 

11. Tuyau selon la revendication 4, caracterise 
en ce que les tronpons d'epaisseur de paroi 
variable du tuyau interieur sont plus longs que les ' 

50 tronpons d'epaisseur variable du tuyau exterieur. 

12. Piece de tuyau ex^cut^e d partir d'un tuyau 
souple selon les revendlcations 1 d 5, qui 
comporte sur deux tronpons voisins d'epaisseur 
de paroi variable . des Elements de robinett rie a 

55 une extr6mit6, notamment un tuyau de douche, 
les tronpons partiels d'epaisseur de paroi 
constante etant sdpares au centre, caracteris ' e 
en ce que le tronpon partiel s6par6 (par exemple 
26 ou 30) d'epaisseur de paroi maximale 

50 constante du tuyau exterieur (2b} est plus long . 
que ies ' lements de robinett rie (32 ou 37, 38). 

13. Pi^ce de tuyau, notamment tuyau de • 
douche selon la revendication 12, caracterisee en 
ce que les tronpons partiels (par xemple 9. 15, 24 

65 u 1 1 , 20, 27, 28) d'epaisseur croissante ou 

10 
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decroissante sont de 3 a 10 cm de long. 

14. Precede de fabrication d'un tuyau seion 
I'une quetconque d s revendications 1 a 11, 
comprenant successivement t'extrusion du tuyau 
inteneur rextraction du tuyau tnt ' ri ur extrude de 5 
Textrudeuse sur un ligne de fabrication, 
renroulement d'au m ins un renfort helicoidal 

autour du tuyau interieur extrude ou la pose d'au 
moins una entretoise sur le tuyau interieur 
extrudd, Textrusion du tuyau extSrieur sur te W 
tuyau interieur entourd d'un renfort h^licoTdal ou 
muni d'une entretoise. I'extraction et 
Tenroulennent du tuyau entoure d'un renfort 
helicoidal et enveloppe par le tuyau de 
raccordement, caracterise en ce que pour une t5 
Vitesse d'extraction constante la vitesse 
d'extrusion du tuyau interieur et/ou du tuyau 
exterieur est accrue successivement de mantere 
constante a des intervalles predetermines, le cas 
echeant maintenue constante a une valeur 20 
relativement etevee et finatement reduite 
progressivement jusqu'a la valeur de depart. 

15. Procede de fabrication d'un tuyau selon 
Tune quetconque des revendications 1 a 1 1 
comprenant successivement t'extrusion du tuyau 25 
interieur. I'extraction du tuyau interieur extrude 

d'une extrudeuse par une ligne de fabrication. / 

renroulement autour du tuyau interieur extrude • 

d'au moins un renfort helicoidal ou la pose d'au 

moins une entretoise sur le tuyau interieur 30 

extrude, I'extrusion du tuyau exterieur sur le 

tuyau interieur entour^ d'un renfort helicoidal ou 

muni d'une entretoise, I'extraction et *'•' 
renroulement du tuyau entoure d'un renfort •** ' 

helicoidal et enveloppe par le tuyau de 35 
raccordement, caracterise en ce que pour des 
vitesses d'extrusion constante du tuyau interieur 
et du tuyau exterieur la vitesse d'extraction du 
tuyau inteneur et du tuyau exterieur ainsi que la 
Vitesse d'enroulement est reduite 40 

sequentiellement de manidre continue, le cas ^ 
echeant maintenue constante d une valeur 
relativement faible et finalement portee k la 
valeur de depart. 

16. Procede selon I'une des revendications 13 45 
ou 14. caract^ris^ en ce que le tuyau interieur est 
extrude sur un mandrin. 
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